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Abstract of DE3540814 

A vehicle body for passenger cars consists of a substructure which comprises essentially the floor of 
the vehicle body, the side walls as far as the belt line, the front of the vehicle with wheel arches for the 
front wheels and the rear part with boot and wheel arches for the rear wheels, and of a superstructure 
which is formed by the roof of the vehicle body and the pillars of the vehicle body. Substructure and 
superstructure are constructed in the raw state of the vehicle body as separate parts which can be 
detachably connected to one another. Intermediate elements serve to connect the separate parts 
detachably during assembly, the said intermediate elements engaging on the one hand in 
complementary receptacles on the lower ends of the body pillars on the superstructure by means of 
bolts and on the other hand on the adjacent connecting points of the substructure. By means of the 
aforesaid measures, a substantial simplification in the assembly during manufacture of the vehicle 
body is achieved; however, the said measures also constitute simplifications in the event of repairs 
becoming necessary. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Karosserie fur Personenkraftwagen und Verfahren zur Herstellung einer solchen Karosserie 

Eine Karosserie fur Personenkraftwagen besteht aus ei- 
nem Unterbau, der im wesentlichen den Karosserieboden, 
die Seitenwande bis zur Gurtellinie, den Vorderwagen mit 
Radkasten fur die Vorderrader, sowie das Heckteil mit Kof- 
ferraum und Radkasten fur die Hinterrader umfa&t. und aus 
einem durch das Karosseriedach und die Karosseriesaulen 
gebildeten Oberbau. Unterbau und Oberbau sind im Rohzu- 
stand der Karosserie als losbar miteinander verbindbare 
Separatteile ausgebildet. 

Zur losbaren Verbindung der Separatteile wahrend der 
Montage dienen Zwischenstucke, die mittels Bolzen in kom- 
ptementare Aufnahmen an den unteren Enden der Karosse- 
riesaulen am Oberbau einersetts und an den angrenzenden 
Verbindungsstellen des Unterbaus andererseits eingreifen. 
— Durch die genannten Ma&nahmen wird eine wesentliche 

tMontagevereinfachung bei der Herstellung der Karosserie 
erreicht; sie bedeuten aber auch Vereinfachungen fur den 
T FallerforderiichwerdenderReparaturen. 
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1. Karossene fOr Personenkraftwagen, mit einem 
Unterbau, der im wesentlichen den Karosseriebo- 
den, die Seitenwande bis zur Gflrtellinie, den Vor- 5 
derwagen mit Radkasten fOr die VorderrSder so- 
wie das Heckteil mit Kofferraum und Radkasten 
fflr die Himerrader umfaBt, und mit einem durch 
das Karosseriedach und die Karosseriesaulen ge- 
bildeten Oberbau, wobei Unterbau und Oberbau 10 
im Rohzustand der Karosserie als losbar miteinan- 
der verbindbare Separatteile ausgebildet sind, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Idsbaren Verbin- 
dung der Separatteile (10, 19) wahrend der Monta- 
ge ZwischenstQcke (32, 33> dienen, die mittels Bol- 15 
zen(34, 134) m komplementare Aufnahmen (69, 70) 
an den unteren Enden (25, 27, 29) der Karosserie- 
saulen (21, 22, 23) am Oberbau (19) einerseits und 
an ten angrenzenden Verbindungsstellen (24, 26, 
28) des Unterbaus (10) andererseits eingreifen. 20 
2. Karossene nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an jeder Verbindungsstelle (24, 25 
W m &£2?"' 28 * 29 ) je ein ZwisehenstQck- 
paar (31) bildende ZwischenstQcke (32, 33) vorgese- 
hen sind, derart, daB von jedem Zwischenstflckpaar 25 
em ZwischenstOck (32) dem Unterbau (10) und das 
andere ZwischenstOck (33) dem Oberbau (19) zuge- 
ordnet ist, und daB die miteinander verbundenen 
ZwischenstQcke des jeweiligen Zwischenstflckpaa- 
res (31) in Vertikalrichtung (35) beweglich zueinan- 30 
der angeordnet sind. 

3. Karosserie nach Anspruch 1 oder2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der Vorderseite eines unteren 
Zwischenstflcks (32) ein stangenartiges oberes Zwi- 
schenstOck (33) vertikal beweglich gefOhrt ist, wel- 35 
ches an semem oberen Ende einen dem Karosserie- 
Oberbau (19) zugeordneten oberen Bolzen (34) 
tragt, und daB am unteren ZwischenstOck (32) - 
seitlich versetzt zum oberen Bolzen (34), aber par- 
allel zu diesem - ein dem Karosserie- Unterbau 40 
(10)zugeordneter unterer Bolzen (134) angeordnet 
ist (Fig. 3). 

4. Karosserie nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzdchnet, daB an den Verbindungsstellen 
(24, 26, 28) des Unterbaus (10) - jeweils lotrecht 45 
unterhalb der Aufnahme (69) fur den oberen Bol- 
zen (34) - ein schlitzfdrmiger Freischnitt (41) ein- 
gearbeitet ist v ' 

5. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, 50 
daB an den unteren Enden (25, 27, 29) der Karosse- 
riesaulen (21, 22, 23) des Oberbaus (19) - jeweils 
lotrecht oberhalb der Aufnahme (70) fOr den unte- 
ren Bolzen (134) - ein schlitzfdrmiger Freischnitt 
(40)eingearbeitetist 55 
6 Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das untere ZwischenstOck (32) den Zylinder 
und der stangenartige TeO (39) des obereii Zwi- 
schenstflcks (33) den Kolben einer Kolben-Zyiin- eo 
der-FQhrung zur Vertikalbewegung des oberen 
Zwischenstflcks (33) gegenflber dem unteren Zwi- 
schenstOck (32) bildet. 

7. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, 65 
daB das untere ZwischenstOck (32) - zusammen 
mit dem oberen ZwischenstOck (33) - horizontal 
beweglich auf einem Tragteil (37) angeordnet und 



gefOhrt ist. 

8. Karosserie nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das untere ZwischenstOck (32) mittels 
SchwalbenschwanzfOhrung (38) auf dem Tragteil 
(37)gehalten und - in Horizontalrichtung (36) be- 
weglich - gefOhrt ist ' 

9. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet 
daB an den unteren Enden (25, 27, 29) der Karosse- 
riesaulen (21, 22, 23) des Oberbaus (19) einerseits 
und an den angrenzenden Verbindungsstellen (24, 
26, 28) des Unterbaus (10) andererseits Ausneh- 
mungen (30 bzw. 130) eingebracht sind, die nach 
Entfernen der ZwischenstOcke (32, 33) zur Aufnah- 
me von Blindnieten zwecks endgOltiger Zusam- 
menfOgung von Unterbau (10) und Oberbau (19) 
dienen, wobei sich die Blechenden (26, 27, 29 bzw. 
24, 26, 28) von Oberbau (19) und angrenzendem 
Unterbau (10) - nach entsprechender vertikaler 
ZusammenfOhrung von Unterbau (10) und Ober- 
bau (19) - so Qberlappen, daB die Ausnehmungen 
(130) am Unterbau (10) mit den jeweils zugeordne- 
ten Ausnehmungen (30) am Oberbau (19) fluchten. 
10. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden AnsprOche, wobei der Unterbau der 
Rohkarosserie durch den Einbau von Sitzen und 
Bodenbelag als Baugruppe vormontierbar is^ da- 
durch gekennzeichnet, daB der Unterbau (10) in 
semem Zustand als vormontierte Baueinheit fol- 
gende vormontierte Einbauten umfaBt: die kom- 
pletten Sitze (58, 59, 60), die Armaturentafel (61) 
mit Lenkrad (62) und Lenksaule (63), den komplet- 
ten Bodenbelag (55, 56, 57), die Kofferraumabdek- 
kung (64) und die Hutablage (65). 

1 1. Karosserie nach einem oder mehreren der vor~ 
stehenden Ansprflche, wobei der Oberbau der Roh- 
karosserie durch Einfflgung von Einbauten als Bau- 
gruppe vormontierbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Oberbau (19) in seinem Zustand als vor- 
montierte Baueinheit folgende vormontierte Ein- 
bauten umfaBt: den Dachhimmel (45) mit Sonnen- 
blende (46) und oberen Haltegriffen (47) sowie die 
Saulenyerkleidung (48, 49, 50) mit seitlichen Halte- 
griffen (51). 

12. Verfahren zur Herstellung einer Karosserie 
nach einem oder mehreren der vorstehenden An- 
sprflche, gekennzeichnet durch folgende nachein- 
ander vorzunehmende Verfahrensschritte: 

1. Anordnung der zu verschweiBenden Teile 
von Oberbau (19) und Unterbau (10) auf einer 
gemeinsamen SchweiBvorrichtung. 

2. Einsetzen der (auseinandergefahrenen) Zwi- 
schenstOcke (32, 33) mittels der Bolzen (34, 
134) in die Aufnahmen (69, 70) von Oberbau 
(19) und Unterbau (10). 

de , r Zwischen- 
stOcke (32, 33), bis sich die einander zugeord- 
neten KarosserieanschluBenden (z. B. 24, 25) 
entsprechend dem Endmontagezustand der 
Karosserie Oberlappen, derart, daB alle 6 An- 
schluBstellen der Karosseriesaulen (21, 22, 23) 
passen. 9 

4. VerschweiBen der Einzelteile des Oberbaus 
(19) und des Unterbaus (10) simultan in dieser 
dem endgOltigen Zusammenbau entsprechen- 
den Lage. 

5. Auseinanderfahren der ZwischenstQcke (32, 
33) jedes ZwischenstOckpaares (31) in Vertr- 
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kalrichtung (35) mindestens um die Lange der 
Oberlappung der zugeordneten Blechenden 
(24, 25; 26, 27; 28, 29) von Unterbau (10) und 
Oberbau (19). 

6. Lackieren der Gesamtkarosserie (10, 19). 

7. Ausfahrcn der ZwischenstUcke (32, 33) in 
Horizontalrichtung (36) mittels der Schwal- 
benschwanzfQhrung (38). 

8. Abnehmen des Oberbaus (19), Aufsetzen auf 
einen Hilfsrahmen, Drehung um 180° und au- 
tomatische Montage der zugeordneten Ein- 
bauten(vgLAnspruch 11). 

9. Aufsetzen des Unterbaus (10) auf einen 
Hilfsrahmen (67), automatische Montage der 
zugeordneten Einbauten (vgl. Anspruch 10). 

10. Zusammenfahren der auf Basis des Unter- 
baus (10) bzw. des Oberbaus (19) vormontier- 
ten Baueinheiten, Verbindung derselben durch 
Wiedereinstecken der ZwischenstUcke (32, 33) 
in die Aufnahmen (69, 70) an den Saulenenden. 

11. Zusammenziehen der beiden Baueinheiten 
(10, 19) in Vertikalrichtung (35) mittels der 
ZwischenstUcke (32, 33), bis die Ausnehmun- 
gen (30, 130) an den einander zugeordneten 
Karosserie-AnschluBenden (z. B. 24, 25) zuein- 
ander fluchten. 

12. Automatisches Zusammenftigen der beiden 
Baueinheiten (vormontierter Oberbau (19) und 
vormontierter Unterbau (10)) mittels Blindnie- 
ten. 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Karosserie fur 
Personenkraftwagen, mit einem Unterbau, der im we- 
sentlichen den Karosserieboden, die Seitenwande bis 
zur GUrteliinie, den Vorderwagen mit Radkasten fur die 
Vorderrader, sowie das Heckteil mit Kofferraum und 
Radkasten fur die Hinterrader umfafit, und mit einem 
durch das Karosseriedach und die Karosseriesaulen ge- 
bildeten Oberbau, wobei Unterbau und Oberbau im 
Rohzustand der Karosserie als ldsbar miteinander ver- 
bindbare Separatteile ausgebildet sind. 

Bei der Herstellung von Kraftfahrzeugen besteht zu- 
nehmend die Tendenz, einzelne Teile nicht mehr separat 
zu montieren, sondern mehrere Teile zu yormontierten 
Baugruppen zusammenzufassen und diese grdfieren 
Baueinheiten dann im Fahrzeug einzubauen. Hierdurch 
konnen Verbesserungen und Erleichterungen der Ar- 
beitsbedingungen und Montageoperationen erreicht 
werden. 

Eine Pkw-Karosserie, bei der Unterbau und Oberbau 
im Rohzustand der Karosserie als Separatteile ausgebil- 
det und ldsbar miteinander verbunden sind, zeigt z. B. 
dieCH-PS2 87 058. 

Eine andere Pkw-Karosserie, bei der ein Teil des Un- 
terbaus als vormontierte Baueinheit ausgebildet ist, ist 
durch die DE-PS 29 23 874 bekannt geworden. Es han- 
delt sich allerdings hierbei nur um eine Mittelboden- 
Baugruppe; denn der vordere und der hintere Bereich 
des Unterbaus sind nicht mit einbezogen. Die bekannte 
Mittelboden-Baugruppe kann daher nur mit wenigen 
Innenausstattungsteilen und auch nur einseitig, d. h. von 
der Oberseite her, vormontiert werden, weil alle unter- 
halb des Bodens zu montierenden Bauteile durchgehen- 
de AnschlUsse entweder zum hinteren oder zum vorde- 
ren Bereich des Unterbaus verlangen. Somit bestehen 
die vormontierten Einheiten bei der bekannten Mittel- 



boden-Baugruppe nach DE-PS 29 23 874 lediglich aus 
einem vorderen Teil des Bodenbelages, den kompletten 
Vordersitzen und dem Sitzteil des RQcksitzes (ohne 
Rtickenlehne). 

5 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Ka- 
rosserie der eingangs bezeichneten Art so auszubiiden, 
daQ eine weitgehend automatische Montage derselben 
ermdglicht wird und sich der Oberbau, wie auch der 
Unterbau jeweils als vormontierte Baueinheit in einfa- 

io cher Weise ohne groBen Kostenaufwand herstellen las- 
sen. 

GemaB der Erfindung wird die Aufgabe bei einer Ka- 
rosserie der eingangs genannten Gattung dadurch ge- 
lost, daB zur Idsbaren Verbindung der Separatteile wah- 

15 rend der Montage ZwischenstUcke dienen, die mittels 
Bolzen in komplementare Aufnahmen an den unteren 
Enden der Karosseriesaulen am Oberbau einerseits und 
an den angrenzenden Verbindungsstellen des Unter- 
baus andererseits eingreifen. 

20 Ein weiteres wesentliches Merkmal der Erfindung, 
welches in diesem Falle der Verfahrenskategorie ange- 
hdrt, besteht in folgenden nacheinander vorzunehmen- 
den Verfahrensschritten: 

1. Anordnung der zu verschweiBenden Teile von 
25 Oberbau und Unterbau auf einer gemeinsamen 

SchweiBvorrichtung. 

2. Einsetzen der (auseinandergefahrenen) Zwischen- 
stUcke mittels der Bolzen in die Aufnahmen von Ober- 
bau und Unterbau. 

30 3. Vertikales Zusammenfahren der ZwischenstUcke 
bis sich die einander zugeordneten KarosserieanschluB- 
enden entsprechend dem Endmontagezustand der Ka- 
rosserie uberlappen, derart, daB alle sechs AnschluBstel- 
len der Karosseriesaulen passen. 

35 4. VerschweiBen der Einzelteile des Oberbaus und des 
Unterbaus simultan in dieser dem endgQItigen Zusam- 
menbau entsprechenden Lage. 

5. Auseinanderfahren der ZwischenstUcke jedes Zwi- 
schenstuck-Paares in Vertikalrichtung mindestens um 

40 die Lange der Oberlappung der zugeordneten Blechen- 
den von Unterbau und Oberbau. 

6. Lackieren der Gesamtkarosserie. 

7. Ausfahren der ZwischenstUcke in Horizontalrich- 
tung mittels der Schwalbenschwanzfuhrung. % 

45 8. Abnehmen des Oberbaus, Aufsetzen auf einen 
Hilfsrahmen, Drehung um 180° und automatische Mon- 
tage der zugeordneten Einbauten (vgl. Anspruch 1 1). 

9. Aufsetzen des Unterbaus auf einen Hilfsrahmen, 
automatische Montage der zugeordneten Einbauten 

50 (vgl. Anspruch 10). 

10. Zusammenfahren der auf Basis des Unterbaus 
bzw. des Oberbaus vormontierten Baueinheiten, Ver- 
bindung derselben durch Wiedereinstecken der Zwi- 
schenstUcke in die Aufnahmen an den Saulenenden. 

55 11. Zusammenziehen der beiden Baueinheiten in Ver- 
tikalrichtung mittels der ZwischenstUcke, bis die Aus- 
nehmungen an den einander zugeordneten Karosserie- 
AnschluBenden zueinander fluchten. 

12. Automatisches ZusammenfUgen der beiden Bau- 

60 einheiten (vormontierter Oberbau und vormontierter 
Unterbau) mittels Blindnieten. 

Der besondere Vorteil der Erfindung ist darin zu se- 
hen, daB es einerseits mdglich ist, die Blechteile von 
Karosserie-Oberbau und -Unterbau in der gemeinsa- 

65 men SchweiBvorrichtung so zu verschweiBen, als ob 
Karosserie-Oberbau und -Unterbau bereits ein gemein- 
sames Ganzes waren. Die ZwischenstUcke sorgen hier- 
bei dafur, daB an den Verbindungsstellen zwischen 
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bau jeweils als vormomierte Baueinheiten hTrstellbar h™ Znu 32{Pfe,i bew eg«ch angeordnet 

sind d. h. daB Oberbau und Unterbau " weeks Monm*e na'ffS^ ? ^ bez ? ichnetes ^genartiges 

der Ein- und Anbauten wieder Scparatteile der ffi! Siel LlTolbf r^-"' 33 W,d * 2U diesem 

sene bilden. Hierdurch ergeben sich wesentliche Mon- .n frhf A.tE E Ko ' b ! n ' der ln «ne entsprechende zylindri- 

ugevereinfaehungen der larosserie. u^Tz™ MS ° Sta ^SnJff ^.W" T*" Zw * chen - 

sondere dadurch, daB die Einbauten automatisch mon- SfSffiL " ,erd u ur ?. h «^ bt Kol- 

Uertwerdenkflnnen-Schliefllichergebensichauehno^h ^Sx^f^f ^ daS ° bere Zwi **en- 

Vereinfachungen im Falle von Reparation 5*2 J? g f f enQbe r r de , m v " nteren Zwischenstfick 32 in 
. Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindun* ,« ^^^^("^bewesKchgefOhrtist 

s,nd in den Umeransprfichen offenban S^SSl 5 S^" aus %^ntnommen werden kann.ist 

- anhand von Ausfflhrungsbeispielen -X £f «"tere Zw.schenstflck 32 (und damit naturlich auch 

und der nachstehenden Beschrefbung die Se 7Au S fflh S™^ 2 *^*^ ^ , m,tteIs einer Schwalben- 

ningsbeispiele entnehmen. Es zeigt: ^ ^ ^ hor,zontal verschiebbar (Pfeilrich- 

Rg. 1 - in perspektivischer Darstellung - eine aus 20 tU Sif^ e,n f mTr ?^ 37 ^ordnetundgefuhrt 

separatem Unterbau und Oberbau bestehende Pkw-Ka etaSht ^f f te f « der i^^tkarosserie wird nun im 

rosserie im Rohzustand, * e '" zelnen Mgt verfahren: Zunachst wird an den 

4 Hg. 2 die Einzelheit "A" nach Fig. 1. i„ «eeen0ber nS!"!^ ' 27 ' 2 t bzw - 24 . 26, 28 von Karosserie- 

Fig. 1 vergrdBerter Darstellung, ' gegenUber ° be _ rbau » b ™ ; von Karosserie-Unterbau 10 jeweils 

Fig. 3 - in perspektivischer Darstellung «„ 7^ ZwischenstUck-Paar 31 angebracht, und zwar in der 

schenstflck-PaaV 1^*33^ ™ gememsamen SchweiBvorrichtung der Einzelteile von 

UnterbauundOberbauVKaroSnachRi i SEEmE*- 'V* DaS S emeinsa ™ Ver- 

FJg. 4 das den Oberbau bildende Tei? der K* osserie roSl* 2J!!*S t *f r ^ age der Blechteile der f ^ a " 

nach Fig. 1, in urn 180° gedrehter Ste une zusTmm^n E "* notwendig damit trotz unvenneidbarer To- 
mit vorzumontierenden Einbauten, in SpektSer 30 Is^nrf Ko* C genaue Passung von Karosserie-Oberbau 
Explosionsdarstellung.und PerspeKtiviscner 30 19 und Karosserie-Unterbau 10 zueinander erreicht 

Fig. 5 das den Unterbau der Karosseri* n^h in- 1 W "Jz Hlerbei « re,ft Jeweils das obere Zwischenstfick 33 

bildende Separatteil, mhvo^Zion^dL iSl^J 80,26,1 34 m die Aufnahme 69 und das 

ebenfausmperspektivisch^^^^ ™ '^Z^henstfickS^niitdemunterenBoken 134 m 

BeidemfegesamtmitlObezeichnetenS 35 S££S?L 7 lft£&^™*' die Zwi ' 

gezeigten Pkw-Karosserie bezeichnet 11 den Karosse v«Sf-S * Jedes Zwischenstfick-Paares 31 in 

rieboden, 12, 13 bis zur Gfirteltinie reiSe Sehen zu , s a™ ra engefahren bis sich die zuge- 

wSnde, 14 den Vorderwagen mit Radkasten 15 ffir d?e ^^I^"^ * R 24 ' 25 ra K * 1 und 2) ent- 

Vorderrader und 16 das Heckteil mit Kofferrl, ™ 17 ,,j s P re c he nd der endgfiltigen Montageposition der Ge- 

RadkastenlSffirdieHmVeSr B m,7U ^ An ^T^t flberIa PP en - °ie Oberlappung wird er- 

Der Oberbau der aus Fir. 1 insjresamt er,irhtiirh«.n m °g''cht durch zwej schlitzfdrmige Freischnitte 40, 41, 

Rohkarosserie ist mit 19 BBerTnShflSSS Tb ^Td^ ei " e (4 ? } ^ betreffend ^ Saulene^de 

zeugdach 20 und die Karosseriesaulen 21 -21 Se vE- f4lf 9n f LwJ ^ a |? sse » e - ob erbaus 19 und der andere 

bindungsstellen zwischen Unterbau 10 und Oberbau 19 « ^^ ende " Ansc . hlufl ^ B - 24) des Karosserie- 

sindmit24,25bzw.26,27bzw 28 Ste^hn^V Umerbaus 10 angeordnet ist Die Schlitzbreite der Frei- 

Verbindungsstellen 1*-*™*?] bTes^ndere in ^ ? SfSST^ 4, fl entSp . richt dem Dresser *r Boben 

(vgL aber auch Fig. 2 und 5) Ausneto^ 30 130 tL ^m^T^* AuBerdem 

erkennbar, die als gestanzte LocherT.SdS' sein verti^l^f; . ™& ~ u e m ihrer La ngserstreckung 

kdnnen und im montierten Endzustand to Karosser e de™ft?^ ten Fr ^. cbni "« 40. 41 seitlich zueinan- 

dieFunktionhaben,Blmdniete(„ichtiezeKE^ so 3em b^J?™** Y ersatz entspricht exakt 

men. durch die Unterbau 10 und Oberbau WfeStein- w" arwahnte «?«tHchen Versatz der Bol- 

ander verbunden werden. f n **' » ,34 „ We / den nun die einander zugeordneten 

We weiterhin aus Fig. 1, 2 und 3 hervoreeht «t w»„ « ^ «i te, i en (z> B " 24 ' 25) von Karosserie-Unterbau 

Verbindungsstellen24,25bzl^ oZt^ m ««nittelsderZwischenstficke32,33in 
ein Zwischenstfick-Paar zugeordnet, von d£ eines « d^S^f^ m ^S^S gMam ' 80 « reift hierbei 

aus Fig. 3 ersichtlich und dort insgesamt mi II beziffert p • f^™* 9 befindhche obere Bolzen 34 in 

ist. Die Zwischenstfick-Paare StSSSHSH £ u ^re BoLe l n U ^ de r der h Au i nabme 70 "^dli- 

emem unteren ZwischenstUck 32 und einem oberen M rTl tV ^ entsprechend in den Freischnitt 

Zwischenstfick 33. Im Falle der Fig. 3 ™s untere Zn^ l ^ V"? ,S i eine voUstan dige Oberlap- 

Zwischenstfick 32 der Verbindungsstelie 24 am Unter 22*^" .Karossene-AnschluBstellen (z. B. 24. 25) ent- 

bau 10 und das obere ZwischenK 33 1 deTverom-" S a e r oi der Cnd f Montageposition der Ge- 

dungsstelle 25 am Ende der Karosseriesaule M rf« samtkarossene mdghch. 

Oberbaus 19 zugeordnet. We Rg^de weSen zefg^ lun^der b^T ^ S ?™ Barbeiten und Ab ^ 

besitzen die Zwischenstficke 32, 33 jeweils einen hori- tficke 3 2 fflSS 7 n . B ' echt ^ e I .^ e '- d en die Zwischen- 

zonta genchteten Bolzen 34 bzw. 134, die dazu vorgese- h rirhhfn^? Zw,sch enstflck-Paares31 in Vertikal- 

hen s,nd, mit komplementaren, karosserieseitigen Auf- der^ g3 M m, , ndeS n ten l Un l die Lan geder Oberlappung 

nahmen 69. 70 zusammenzuwirken. Fig. 2 und 3 "asse n M von ftZ t ,ecbe "l cn 24,25 bzw. 26. 27b/ w. 28. 

erkennen. daB die obere Aufnahme 69* gegenVblrTr ttXEZ l^^Z'Z^^ 
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sam in einem Arbeitsgang lackiert werden. Durch das 
vorerwahnte Auseinanderfahren der Zwischenstucke 
32, 33 in Vertikalrichtung 35 wird vorteilhafterweise 
w&hrend des Lackiervorganges ein Aneinanderkleben 
von Oberbau 19 und Unterbau 10 durch trocknenden 5 
Lack vermieden. 

Nach dem Lackiervorgang werden die Zwischen- 
stuckpaare 31 mittels Tragteil 37 und Schwalben- 
schwanzfuhrung 38 in Horizon talrichtung ausgefahren. 
Der Oberbau 19 kann nun abgenommen werden; er to 
wird urn 180° gedreht und auf einem Hilfsrahmen (nicht 
gezeigt) aufgesetzt. In dieser Position (vgL hierzu Fig. 4) 
kann nun eine automatische Montage der zugeordneten 
Einbauten erfolgen. Wie Fig. 4 zeigt, handeit es sich bei 
den Einbauten im einzelnen urn einen vorgefertigten 15 
Dachhimmel 45 mit Sonnenblenden 46, obere Haltegrif- 
f e 47, Saulenverkleidung 48, 49, 50 und einem seitlichen 
Haltegriff 51. Die Montage der Einbauten 45—51 er- 
folgt — wie ebenfalls aus Fig. 4 ersichtlich ist — in Pfeil- 
richtung 52 bzw. 53 bzw. 54. 20 

Die Vormontage des Unterbaus 10 zu einer vormon- 
tierten Baueinheit (sog. Modul) erfolgt in ahnlicher Wei- 
se und ist im einzelnen in Fig. 5 veranschaulicht Bei den 
vorzumontierenden Einbauten handeit es sich um einen 
Bodenbelag 55, 56, 57, f erner die kompletten Fahrzeug- 25 
sitze 58, 59 und 60, die Armaturentafel 61 mit Lenkrad 
62 und Lenksaule 63, eine Kofferraumabdeckung 64 und 
die Hutablage 65. Die Montage der genannten Einbau- 
ten erfolgt in Pfeilrichtung 66, also in Vertikalrichtung 
von oben nach unten. Der Unterbau 10 runt hierbei auf 30 
einem Hilfsrahmen, der aus Fig. 1 ersichtlich und dort 
mit 67 bezeichnet ist Nach Fertigstellung der beiden 
vormontierten Baueinheiten auf der Basis des Unter- 
baus 10 und des Oberbaus 19 werden diese wieder zu- 
sammengefahren und durch Wiedereinstecken der Zwi- 35 
schenstucke 32, 33 in die Aufnahmen 69, 70 an den ent- 
sprechenden Verbindungsstellen wieder miteinander 
verbunden. Ein weiteres Zusammenziehen der beiden 
Baueinheiten in Vertikalrichtung 35 erfolgt mittels der 
Zwischenstflcke 32, 33. SchlieBlich werden die Zwi- 40 
schenstflcke 32, 33 seitlich herausgenommen, und die 
beiden Baueinheiten 10, 19 werden mittels Blindnieten, 
die in die nun zueinander fluchtenden Aufnahmen 30, 
130 eingreif en, endgultig miteinander verbunden. 

Ein Abdecken der Blindnietenkdpfe kann anschlie- 45 
Bend durch Blenden 68 (vgL Fig. 1) oder - im Falle der 
Mittelsfculen 22 — durch die geschlossene Fahrzeugtur 
erfolgen. 
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